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( 1! 9 OKT. 2000 

^ — ■ UITTREKSEL 

Werkwijze en inrichting voor het met elkaar verbinden 
van het einde (3) van een platgedrukte slang (4) uit 
kunststof folie met het begin (1) van een volgende slang 
5 (2), welke slangen (4,2) in het bijzonder worden gebruikt 
voor het aanbrengen van sleeves op f lessen of dergelijke 
voorwerpen. Daarbij wordt de voorrand (5) van het begin (1) 
van de platgedrukte slang (2) bij beide langsranden (6) 
voorzien van een schuin weggesneden hoek (7). De twee daar- 
10 door ontstane losse lippen (8) worden van elkaar gescheiden 
en het einde (3) van de gebruikte slang (4) wordt tussen de 
lippen geschoven en ten opzichte daarvan gefixeerd. Door 
het kortstondig, onder druk, toevoeren van warmte worden de 
materialen van de slangen aan elkaar gesmolten. 

15 Figuur 3. 
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Werkwijze en inrichting voor het met elkaar verbinden van 
het einde van een platgedrukte slang uit kunststof f olie met 
het begin van een volgende slang. 

De uitvinding heeft allereerst betrekking op een werk- 
5 wijze voor het met elkaar verbinden van het einde van een 
platgedrukte slang uit kunststof f olie met het begin van een 
volgende slang, welke slangen in het bijzonder worden ge- 
bruikt voor het aanbrengen van sleeves op flessen of derge- 
lijk voorwerpen. 

10 Bij het gebruik van een dergelijke slang wordt deze 

van een rol afgetrokken. Wanneer het einde van de slang is 
bereikt moet dit einde met het begin van een, op een vol- 
gende rol aanwezige, slang worden verbonden en wel zodanig 
dat het proces van het aanbrengen van sleeves op opeenvol- 

15 gende flessen niet wordt onderbroken. 

Daartoe kan het begin van de volgende slang tegen het 
einde van de gebruikte slang worden aangelegd en gefixeerd 
met kleefband. De beide einden moeten daartoe zeer nauwkeu- 
rig, zowel in lengte- als in dwarsrichting ten opzichte van 

20 elkaar worden gepositioneerd . Dit vereist een ingewikkelde 
inrichting die geyoelig is voor storingen. Wanneer geen 
nauwkeurige positionering plaats vindt kunnen ook storingen 
optreden in de voor het aanbrengen van de sleeves gebruikte 
machine . 

25 Volgens een andere werkwijze wordt het einde van de 

gebruikte rol gestoken in het begin van de volgende rol en 
gefixeerd met kleefband, Dit heeft als nadeel dat over de 
afstand waar het begin van de volgende rol en het einde van 
de gebruikte rol in elkaar steken, de inwendige diameter 

30 van de sleeve wordt verkleind. Dit kan problemen veroorza- 
ken bij het aanbrengen van de sleeves met behulp van de 
betref f ende machine . 



3 5 gekenmerkt door de volgende stappen: de voorrand van het 
begin van de platgedrukte slang wordt bij beide langsranden 
voorzien van een schuin weggesneden hoek; de twee daardoor 
ontstane losse lippen worden van elkaar gescheiden; het 



De uitvinding beoogt nu een werkwijze te verschaffen 
waarbij zich deze bezwaren niet voordoen. Deze werkwijze is 
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einde van de gebruikte slang wordt tussen de lippen gescho- 
ven en ten opzichte daarvan gefixeerd. 

Gebleken is dat een dergelijke werkwijze gemakkelijk 
kan worden uitgevoerd. Ook levert de werkwijze geen bezwa- 
5 ren op bij het verder verwerken van de slang op de machine 
waarmee sleeves op voorwerpen worden aangebracht, ook al 
liggen delen van de beide slangen op elkaar. 

In het bijzonder zal er daarbij voor worden gezorgd, 
dat de eindrand van de gebruikte slang op af stand ligt van 

10 die plaatsen van de langsranden van de opvolgende slang 
waar de schuin weggesneden hoeken van die slang eindigen, 
zodat tussen de langsranden van de beide platgedrukte 
slangen een ruimte vrij blijft, 

Hierdoor wordt bereikt, dat er steeds een, zij het 

15 kleine, opening aanwezig is daar ter plaatse waar de slan- 
gen met elkaar zijn verbonden, zodat mogelijk in de slangen 
aanwezige lucht daaruit kan ontsnappen. 

Voor het ten opzichte van elkaar fixeren van de einden 
van de slangen kan gebruik worden gemaakt van kleefband dan 

20 wel van een "impulse seal" waarbij door middel van kort- 
stondig, onder druk, toevoeren van warmte, de mater ialen 
van de slangen aan elkaar worden gesmolten. 

De uitvinding heeft eveneens betrekking op een inrich- 
ting voor toepassing van de boven beschreven werkwijze. 

25 Deze inrichting is gekenmerkt door: een frame waarin enkele 
rollen van een platgedrukte slang kunnen worden opgenomen; 
middelen voor het ondersteunen van het begin van opvolgende 
platgedrukte slangen, welk begin nabij de langsranden is 
voorzien van schuin afgesneden hoeken voor het vormen van 

30 losse lippen; een, evenwijdig met de middelen voor het on- 
dersteunen van het begin van de opvolgende slangen lopende, 
geleiding voor het ondersteunen van een transport-module 
omvattende een zich in de slang bevindende speer, die door 
buiten de slang aangebrachte rollen op zijn plaats wordt 

3 5 gehouden, en een slang-transportmotor die de slang over de 
speer heen trekt; waarbij verder middelen aanwezig zijn 
voor het brengen van de transport-module naar een plaats 
waar zich het begin van een opvolgende slang bevindt om het 
einde van een slang tussen de lippen van deze opvolgende 
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slang te brengen, 

Het is gewenst dat de beide voorranden van de lippen 
van een opvolgende slang nauwkeurig op een bepaalde plaats 
liggen . 

5 In verband daarmee zal worden voorzien in middelen, 

zoals in de vorm van klemorganen voor het, op af stand van 
de lippen, vastklemmen van het begin van een opvolgende 
slang zolang de slang niet wordt gebruikt. 

Het is gewenst, dat het aanbrengen van sleeves op de 

10 voorwerpen niet moet worden onderbroken bij het in gebruik 
nemen van een opvolgende slang. 

Daartoe zal er in worden voorzien, dat na het in 
gebruik nemen van een opvolgende slang deze door de slang- 
transportmotor tijdelijk met een hogere snelheid wordt 

15 verplaatst voor het vormen van een buf f er-voorraad , die 
wordt gebruikt tijdens het verbinden van het einde van de 
ene slang met het begin van een opvolgende slang. 

Voor het met elkaar verbinden van de slangen zal de 
inrichting in het bijzonder zijn voorzien van sealbalken, 

20 die door de transport-module worden gedragen en zich boven 
en onder de slang bevinden en naar elkaar toe kunnen worden 
gebracht en verhit voor het aan elkaar smelten van de tegen 
elkaar aan liggende delen van de slangen daar waar zich een 
deel van de speer bevindt. 

25 Door de aanwezigheid van de speer wordt voorkomen dat 

de slangen ook inwendig aan elkaar vast worden gesmolten, 
waardoor de slangen niet meer over de speer heen zouden 
kunnen worden getrokken. 

Gezien de relatief geringe afmetingen van de lippen 

30 van een in voorraad gehouden slang kan voor het ondersteu- 
nen van de lippen gebruik worden gemaakt van een riem. Deze 
behoeft slechts een geringe dikte te bezitten. 

Cm er zeker van de zijn, dat de lippen zich op de 
gewenste plaats bevinden wanneer zij met het einde van een 

35 slang moeten worden verbonden, zal de transport-module zijn 
voorzien van riemgeleidingen , die met de over enkele rollen 
geleide riem zijn verbonden en zich ter weerszijden van de 
speer bevinden en zich tot dicht bij de zijranden daarvan 
uitstrekken . 
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Daar in de meeste gevallen gebruik wordt gemaakt van 
een bedrukte folie moet er voor worden gezorgd dat bij het 
afsnijden van een sleeve van de slang de bedrukking zich op 
de juiste plaats bevindt. 
5 In verband daarmee kan de transport-module zijn voor- 

zien van een registratie fotocel die, wanneer het einde van 
een slang nadert, bij het waarnemen van een bepaald punt 
van de bedrukking, de slang-transportmotor tot stilstand 
brengt, terwijl een snijmes aanwezig is voor het op een 
10 bepaalde plaats afsnijden van de slang. 

Daarbij kan bij elk klemorgaan, voor het vastklemmen 
van het begin van een opvolgende slang, een snijmes aanwe- 
zig zijn en de bediening van het klemorgaan en van het 
snijmes kan plaats vinden door middel van een zich op de 
15 transport-module bevindende drukmedium-cilinder . 

De uitvinding wordt nader toegelicht aan de hand van 
een uitvoerings-voorbeeld , getoond in de tekening, waarin: 

Fig. 1 een bovenaanzicht toont van een deel van een 
slang dat verbonden zal worden met het einde van een er aan 
20 voorafgaande slang; 

Fig. 2 een zijaanzicht toont van de delen van fig. 1; 

Fig. 3 een bovenaanzicht toont van de met elkaar ver- 
bonden delen van de slangen; 

Fig. 4 schematisch een zijaanzicht toont van een in- 

25 richting volgens de uitvinding; 

Fig. 5 schematisch een bovenaanzicht toont van de in- 

richting van fig. 4; 

Fig. 6 schematisch een deel toont van fig. 5 op ver- 

grote schaal; 

30 Fig. 7 schematisch een deel toont van fig. 1 op ver- 

grote schaal; 

Fig. 8 en 9 een bovenaanzicht respectieveli jk een 
zijaanzicht tonen van de speer met enkele daarbij behorende 
onderdelen . 

35 De figuren 1 en 2 tonen het begin 1 van een slang 2, 

dat verbonden moet worden met het einde 3 van een gebruikte 
slang 4. De voorrand 5 van het begin 1 is daartoe, bij de 
langsranden 6 van de platgedrukte slang 2, voorzien van de 
afgeschuinde hoeken 7, voor het vormen van lippen 8. Het 
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einde 3 van de slang 4 is geschoven tussen de lippen 8 
' zodanig dat de eindrand 9 van het einde 3 zich op enige 

' af stand bevindt van de plaats 10 waar de hoeken 7 eindigen. 

I De langsranden 6 van de slang 2 eindigen dus op enige 

5 af stand van de langsranden 11 van de slang 4. 

Figuur 3 toont de situatie nadat de op elkaar liggende 
delen van de beide slangen 2 en 4 met elkaar zijn verbonden 
door het aan elkaar smelten daarvan in het gebied 12, zoals 
dit nog nader zal worden toegelicht. 
10 De in de figuren 4 en 5 getoonde inrichting oinvat een 

frame 13 voor het naast elkaar opnemen van een aantal rol- 
len 14 van een slang 2. De rollen worden op niet nader be- 
schreven wijze ondersteund. 

Zoals in het bijzonder blijkt uit figuur 6 worden de 
15 lippen 8 van de slangen 2 ondersteund door een rondom lo- 
pende riem 15, die geleid wordt over twee omkeerrollen 16. 
De voorranden 5 van de lippen 8 zullen samen vallen met de 
rand 17 van de riem 15. Om deze stand van de lippen 8 te 
handhaven zolang de slang 2 niet in gebruik is, wordt elke 
20 slang 2 op afstand van de lippen 8 ten opzichte van het 
frame 13 vastgeklemd door middel van een niet nader be- 
schreven klemorgaan 18. 

Het frame 13 is voorzien van twee geleiders 19, zie de 
figuren 5 en 7 , voor het ondersteunen van een transport-mo- 
25 dule 20. Deze omvat een zich in de slang 2 bevindende speer 
21, die in het bijzonder is getoond in de figuren 8 en 9 . 
De speer 21 wordt door rollen 22 en 2 3 ondersteund, waarvan 
enkele samenwerken met in het inwendige van de speer aanwe- 
zige rollen 24, zodat de speer in verticale en horizontale 
30 richting op zijn plaats wordt gehouden, De rollen 22 en 23 
liggen van buiten af aan tegen de over de speer heen bewe- 
gende slang. 

Voor het over de speer 21 heen bewegen van de slang 
dient een aan de transport-module 20 aangebrachte slang- 
35 transportmotor 25, zie de figuren 5 en 6 , waarvan de as is 
voorzien van rollen 26, die de slang over de speer 21 heen 
trekken . 

Zoals getoond in de figuren 6 en 8 is de transport- 
module 20 verder voorzien van riemgeleidingen 27 waarmee de 
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riem 15 is verbonden , welke geleidingen zich tot dicht bij 
de zijranden van de speer 21 uitstrekken. 

Verder zijn middelen aanwezig om de transport-module 
20 te brengen naar een plaats waar zich het begin 1 van een 
5 opvolgende slang 2 bevindt om het einde 3 van een slang 4 
tussen de lippen 8 van de slang 2 te brengen. Deze middelen 
kunnen bijvoorbeeld worden gevormd door een draadstang 28, 
die motorisch kan worden aangedreven en is opgenomen in een 
vast met de transport-module 20 opgenomen moer. Tijdens de 

10 verschuiving van de transport-module 20 is de slang-trans- 
portmotor 25 uitgeschakeld . 

Na het brengen van het einde 3 tussen de lippen 8, 
zoals getoond in figuur 2, worden de sealbalken 29, zie in 
het bijzonder de figuren 7 en 9 , naar elkaar toe bewogen en 

15 tegen de zich op de speer 21 bevindende slangdelen aange- 
drukt, Gelijktijdig worden de sealbalken 29 door een korte 
stroomstoot verwarmd, waardoor de slangdelen aan elkaar 
worden gesmolten. Nadat de sealbalken zijn afgekoeld worden 
zij weer uit elkaar bewogen en de slang-transportmotor 2 5 

20 weer gestart. Gelijktijdig wordt de slang 2 door het klem- 
orgaan 18 vrij gegeven. 

Omdat alleen gedurende de tijd dat de sealbalken 29 
tegen de slangen aan liggen, de folie van de slangen plaat- 
selijk wordt verwarmd en de sealbalken 29 pas van elkaar af 

25 worden bewogen wanneer zij zijn afgekoeld, wordt voorkomen 
dat het materiaal van de slangen plaatselijk krimpt. 

Tijdens de stilstand van de slang-transportmotor 25 
wordt slang weggetrokken uit de buf f er-voorraad 30, zie de 
figuren 4 en 5 , zodat de machine voor het aanbrengen van de 

30 sleeves op voorwerpen in bedrijf kan blijven. Zodra de 
slangdelen aan elkaar zijn gesmolten en de sealbalken 29 
van elkaar af zijn bewogen wordt de slang-transportmotor 25 
weer ingeschakeld . De motor wordt eerst met een hoger toe- 
rental aangedreven, zodat de slang 2 met grotere snelheid 

3 5 wordt getransporteerd dan voor de sleeve-machine noodzake- 
lijk is, Hierdoor zal de buf f er-voorraad 30 weer worden 
aangevuld . 

Zoals reeds opgemerkt wordt in de meeste gevallen voor 
de slang gebruik gemaakt van een bedrukte folie. Daarbij 



moet er voor worden gezorgd dat bij het afsnijden van een 
sleeve van de slang de bedrukking zich op de juiste plaats 
bevindt . 

In verband daarmee is de transport-module 20 voorzien 
5 van een registratie fotocel 31 die, wanneer het einde 3 van 
een slang 4 nadert, bij het waarnemen van een bepaald punt 
van de bedrukking, de slang-transportmotor 2 5 tot stilstand 
brengt . 

Onder elk klemorgaan 18 bevindt zich een snijmes 32 
10 voor het op een bepaalde plaats afsnijden van het laatste 
deel van de slang 4. Het klemorgaan 18 en het snijmes 32 
worden bediend door middel van een, niet nader aangegeven, 
drukmedium cilinder, die op de transport-module 20 is 
aangebracht. Na het afsnijden van het einde van de slang 4, 
15 zal de slang-transportmotor 25 de slang 4 nog lets verder 
transporteren , totdat de eindrand 9 van de slang samenvalt 
met de voorzijde van de speer 21. De transportmotor wordt 
dan stil gezet en vervolgens wordt de transport-module 
verschoven zodat het einde 3 van de slang 4 tussen de lip- 
20 pen 8 van een slang 2 komt te vallen. Daarna kan de verbin- 
ding tussen de slangdelen op de hiervoor beschreven wijze 
plaats vinden. 

Het zal duidelijk zijn, dat slechts een enkele moge- 
lijke uitvoeringsvorm van een inrichting volgens de uitvin- 
25 ding in de tekening is getoond en hierboven beschreven en 
dat vele wijzigingen kunnen worden toegepast zonder buiten 
de uitvindings-gedachte te vallen, zoals deze in bijgaande 
conclusies is aangegeven. 
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CONCLUSIES 



1. Werkwijze voor het met elkaar verbinden van het einde 
(3) van eeri platgedrukte slang (4) uit kunststof f olie met 
het begin (1) van een volgende slang (2), welke slangen 

5 (1,2) in het bijzonder worden gebruikt voor het aanbrengen 
van sleeves op f lessen of dergelijk voorwerpen , gekenmerkt 
door de volgende stappen: de voorrand (5) van het begin (1) 
van de platgedrukte slang (2) wordt bij beide langsranden 
(6) voorzien van een schuin weggesneden hoek (7); de twee 
10 daardoor ontstane losse lippen (8) worden van elkaar ge- 
scheiden; het einde (3) van de gebruikte slang (4) wordt 
tussen de lippen (8) geschoven en ten opzichte daarvan 
gef ixeerd, 

2. Werkwijze volgens conclusie 1, met het kenmerk, dat de 
15 eindrand (9) van de gebruikte slang (4) op af stand ligt van 

die plaatsen (10) van de langsranden (6) van de opvolgende 
slang (2) waar de schuin weggesneden hoeken (7) van die 
slang eindigen, zodat tussen de langsranden (6,11) van de 
beide platgedrukte slangen (2,4) een ruimte vrij blijft. 
20 3 . Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, met het kenmerk, 
dat voor het ten opzichte van elkaar fixeren van de einden 
(1,3) van de slangen (2,4) gebruik wordt gemaakt van 
kleef band. 

4. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, met het kenmerk, 
25 dat voor het ten opzichte van elkaar fixeren van de einden 

(1,3) van de slangen (2,4) door het kortstondig , onder 
druk, toevoeren van warmte, de materialen van de slangen 
aan elkaar worden gesmolten. 

5. Inrichting voor toepassing van de werkwijze volgens 
30 een der voorgaande conclusies gekenmerkt door: een frame 

(13) waarin enkele rollen (14) van een platgedrukte slang 
(2) kunnen worden opgenomen; middelen (15) voor het onder- 
steunen van het begin (1) van opvolgende platgedrukte slan- 
gen (2), welk begin nabij de langsranden (6) is voorzien 
35 van schuin afgesneden hoeken (7) voor het vormen van losse 
lippen (8); een, evenwijdig met de middelen (15) voor het 
ondersteunen van het begin (3) van de opvolgende slangen 
(2) lopende, geleiding (19) voor het ondersteunen van een 
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transport-module (20) omvattende een zich in de slang be- 
vindende speer (21), die door buiten de slang aangebrachte 
rollen (22,23) op zijn plaats wordt gehouden, en een slang- 
transportmotor (25) die de slang over de speer (21) heen 
5 trekt; waarbij verder middelen aanwezig zijn voor het 
brengen van de transport-module (20) naar een plaats waar 
zich het begin (1) van een opvolgende slang (2) bevindt om 
het einde (3) van een slang (4) tussen de lippen (8) van 
deze opvolgende slang te brengen. 

10 6. Inrichting volgens conclusie 5, met het kenmerk, dat 
middelen, zoals in de vorm van klemorganen (18), aanwezig 
zijn voor het op af stand van de lippen (8) vastklemmen van 
het begin (1) van een opvolgende slang (2) zolang de slang 
niet wordt gebruikt. 

15 7. Inrichting volgens conclusie 5 of 6, met het kenmerk, 
dat na het in gebruik nemen van een opvolgende slang (2) 
deze door de slang-transportmotor (25) tijdelijk met een 
hogere snelheid wordt verplaatst voor het vormen van een 
buf f er-voorraad (30), die wordt gebruikt tijdens het ver- 

20 binden van het einde (3) van de ene slang (4) met het begin 
(1) van een opvolgende slang (2). 

8. Inrichting volgens een der conclusies 5-7, met het 
kenmerk, dat voor het met elkaar verbinden van de slangen 
(2,4) de inrichting is voorzien van sealbalken (29), die 

25 door de transport-module (20) worden gedragen en zich boven 
en onder de slang (2,4) bevinden en naar elkaar toe kunnen 
worden gebracht en verhit voor het aan elkaar smelten van 
de tegen elkaar aan liggende delen van de slangen daar waar 
zich een deel van de speer (21) bevindt. 

30 9. Inrichting volgens een der conclusies 5-8, met het 
kenmerk, dat voor het ondersteunen van de lippen (8) van 
een opvolgende slang (2) de inrichting is voorzien van een 
riem (15), die wordt ondersteund door het frame (13). 
10. Inrichting volgens conclusie 9, met het kenmerk, dat 

35 de transport-module (20) is voorzien van riemgeleidingen 
(27) die met de over enkele rollen (16) geleide riem (15) 
zijn verbonden en zich ter weerszijden van de speer (21) 
bevinden en zich tot dicht bij de zijranden daarvan uit- 
strekken . 



11. Inrichting volgens een der conclusies 5 -10, met het 
kenmerk, dat wanneer gebruik wordt gemaakt van een bedrukte 
folie de transport-module (20) is voorzien van een regis- 
tratie fotocel (31) die, wanneer het einde (3) van een 

5 slang (4) nadert, bij het waarnemen van een bepaald punt 
van de bedrukking, de slang-transportmotor (25) tot stil- 
stand brengt, terwijl een snijmes (32) aanwezig is voor het 
op een bepaalde plaats afsnijden van de slang (4). 

12. Inrichting volgens conclusie 11, met het kenmerk, dat 
10 bij elk klemorgaan (18) voor het vastklemmen van het begin 

(1) van een opvolgende slang (2) een snijmes (32) aanwezig 
is en dat de bediening van het klemorgaan (18) en van het 
snijmes (32) plaats vindt door middel van een zich op de 
transport-module (20) bevindende drukmedium-cilinder . 
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